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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung 
eines einteiligen Kuhlkanalkolbens mit den Merkmalen 
nach dem Anspruch 1 . s 

Ein derartiger aus Stahl im GieBverfahren herge- 
stellter Kolben ist aus der Praxis bekannt. Um hierbei 
einen geschlossenen Kuhlkanal zu erhalten, mOssen 
auslosbare GieBkeme verwendet werden, die das Her- 
steilungsverfahren verkomplizieren und verteuem. 10 

Ein einteiliger Kuhikanalkolben isl auch aus der US- 
A-4608947 bekannt, in der jedoch nichts uber das Her- 
stellungsverfahren ausgesagt ist. 

Vorliegende Erfindung beschaftigt sich mit dem 
Problem, auf konstruktiv einfache Weise einen einteili- is 
gen Kuhikanalkolben herzustellen, der einen geschlos- 
senen Kuhlkanal aufweist. 

Gelost wird dieses Problem mit einem Verfahren 
zur Herstellung eines einteiligen Kuhlkanalkolbens mit 
den Merkmalen nach dem Kennzeichen des Anspruchs 20 
1. 

Vorteilhafte Ausgestaltungen nach der Erfindung 
sind in den Unteranspruchen enthalten. 

Zum Stand der Technik ist noch auf die Ausfuhrung 
eines Gelenkkolbens (Pendelschaftkolben) hinzuwei- 25 
sen, bei dem der Kolbenkopf getrennt vom Kolbenschaft 
nur uber den Kolbenbolzen mit diesem verbunden ist 
(siehe beispielsweise DE-OS 36 43 039). Bei einem der- 
artigen Gelenkkolben ist im Kolbenkopf ein nach unten 
offener Kuhlkanal vorgesehen, der durch einen geteil- 30 
ten Blechring verschlossen ist. Die Herstellung eines 
derartigen Kuhlkanals ist nur durch die Zweiteilung des 
Koibens moglich, was jedoch zu einem erhohten Auf- 
wand bei der Fertigung des Gelenkkolbens fuhrt, da z. 
B. der Kolbenschaft getrennt zusatzlich bearbettet wer- 35 
den muB. AuBerdem benotigt dieser Gelenkkolben ge- 
genuber dem einteiligen Kolben nach der Erfindung ei- 
nen langeren Kolbenbolzen, wodurch das Gewicht er- 
hoht wind. 

Ein nach dem erfindungsgemaBen Verfahren her- 40 
gestellter einteiliger Kuhikanalkolben ist nachstehend 
anhand eines bevorzugten, in der Zeichnung dargestell- 
ten Ausf uhrungsbeispiels naher eriautert. 

Es zeigt 

45 

Fig. 1 einen erfindungsgemaBen Kolbenrohling in 
Seitenansicht im Schnitt, 

Fig. 2 eine Unteransicht des Kolbenrohlings, 

50 

Fig. 3 einen fertigbearbeiteten Kolben in Seitenan- 
sicht im Teilschnitt, 

Fig. 4 eine Unteransicht des fertigbearbeiteten Koi- 
bens tlw. im Schnitt. ss 

In der Fig. 1 und 2 ist ein einteiliger Kolbenrohling 
1 dargestellt, der nach einem bekannten Gesenk- 



schmiedeverfahren hergestellt ist. Mit strichpunktierten 
Linien ist die Kontur des fertigen Koibens angedeutet. 
Der Kolbenrohling 1 umfaBt einen Kolbenkopf 2 mit dem 
spateren Kolbenringband 3, einen Kolbenschaft 4 und 
an den Kolbenkopf 2 angehangte Kolbennaben 5 und 
kann aus einem schmiedbaren Stahl oder einer Al-Le- 
gierung hergestellt sein. 

In der Fig. 3 und 4 ist der nach dem erfindungsge- 
maBen Verfahren hergestellte fertigbearbeitete Kolben 
6 dargestellt. In einem ersten Verfahrensschritt wird bei 
dem Kolbenrohling 1 eine ringformige Ausnehmung 7 
durch spanabhebende Bearbeitung (Drehen) ange- 
bracht, wobei deren axiale Hohe geringfugig groBerals 
die Hohe des spateren Kuhlkanals 8 ist. Hierdurch wird 
der Kolbenkopf 2 vom Kolbenschaft 4 so getrennt, daB 
der Kolbenschaft 4 nur noch uber die Kolbennaben 5 
mit dem Kolbenkopf 2 verbunden ist. Zur Herstellung 
des nach unten offenen KOhlkanals 8 wird ein hakenfor- 
miger DrehmeiBel in die Ausnehmung 7 eingefuhrt und 
durch entsprechende axiale und radiale Zustellung der 
Kuhlkanal 8 mit seiner gewunschten Form ausgedreht. 
AnschlieBend werden Nabenbohrungen 9 in bekannter 
Weise eingebracht und die AuBenkontur des Koibens 6 
spanabhebend fertigbearbeitet. 

Zum VerschlieBen des nach unten offenen Kuhlka- 
nals 8 wird ein zweigeteilter Abdeckring 10 (z.B. eine 
geteilte Tellerfeder) vorgespannt in entsprechende Auf- 
lager am Kolbenkopf 2 eingebracht. Der Abdeckring 10 
ist mit einer Zufuhr- 11 und einer Abfuhroffnung 12 fur 
das Kuhlol versehen. 

Mit einem derartigen Verfahren wird auf kostengun- 
stige Weise ein einteiliger Kolben mit geschlossenem 
Kuhlkanal hergestellt, der aufgrund seiner freien Werk- 
stoffwahl - geschmiedeter Stahl oder schmiedbare Al- 
Legierung - gegenuber im GieBverfahren hergestellte 
Kolben z.B. hohere Festigkeiten aufweist, so daB er fur 
hochbelastete Dieselmotoren besser geeignet ist. 



Patentanspruche 

1 . Verfahren zur Herstellung eines einteiligen Kuhlka- 
nalkolbens, insbesondere fur einen Dieselmotor, 
mit einem im Kolbenkopf (2) auf Hohe des Kolben- 
ringbandes (3) ringformig umlaufenden, geschlos- 
senen Kuhlkanal (8) und einer zwischen Kolben- 
ringband (3) und kastenformigem Kolbenschaft (4) 
vorgesehenen ringformigen Ausnehmung (7), wo- 
bei der Kolbenschaft (4) mit den am Kolbenkopf (2) 
angehangten Kolbennaben (5) verbunden ist, 
gekennzeichnet durch folgende Merkmale: 

ein Kolbenrohling (1 ) wird im Schmiedeverfah- 
ren hergestellt, 

die ringformige Ausnehmung (7) wird durch 
spanabhebende Bearbeitung angebracht, 
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der nach unten offene Kuhlkanal (8) wird mittels 
spanabhebender Bearbeitung eingebracht, 

Nabenbohrungen (9) werden angebracht und 
die Auflenkonturdes Kolbens (6) fertigbearbei- 
tet, 

der unten ottene Kuhlkanal (8) wird durch einen 
Abdeckring (10) verschlossen. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die axiale Hohe der ringformigen Ausnehmung 
(7) mindestens der axialen Hohe des Kuhlkanals 
entspricht. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB der Abdeckring (10) zweigeteilt ist. 



4. Verfahren nach einem dervorhergehenden Anspru- 
che, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB zur Herstellung des Kuhlkanals (8) ein haken- 
formiger DrehmeiBel verwendet wird. 25 



Verfahren nach einem dervorhergehenden Anspru- 
che, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB als Koiben material ein schmiedbarer warmfe- 
ster Stahl verwendet wird. 



6. 



hub bores (9) are added and the outer contour 
of the piston (6) is finished, 

the cooling duct (8) open at the bottom is closed 
5 by a covering ring (10). 

2. Process according to Claim 1 , characterised in that 
the axial height of the annular recess (7) corre- 
sponds at least to the axial height of the cooling 

10 duct 

3. Process according to Claim 1 or 2, characterised in 
that the covering ring (10) is in two parts. 

^5 4. Process according to one of the preceding claims, 
characterised in that a hook-shaped turning chisel 
is used to produce the cooling duct (8). 

5. Process according to one of the preceding claims, 
20 characterised in that a forgeable creep-resistant 
steel is used as piston material. 



Process according to one of the preceding claims, 
characterised in that a forgeable Al-alloy is used as 
piston material. 



Revendications 
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Verfahren nach einem dervorhergehenden Anspru- 
ch e, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB als Koibenmaterial eine schmiedbare Al-Legie- 
rung verwendet wird. 



Claims 

1 . Process for the production of a single-piece cooling 
duct piston, in particular for a diesel engine, with a 
closed cooling duct (8) running in the shape of a ring 
in the piston head (2) at the level of the piston ring 
band (3) and an annular recess (7) provided be- 
tween the piston ring band (3) and the box-shaped 
piston shaft (4), whereby the piston shaft (4) is con- 
nected to the piston hub (5) fixed to the piston head 
(2), characterised by the following features: 

a piston blank (1) is produced by the forging 
process, 



an annular recess (7) is added by machining, ss 

the cooling duct (8) open at the bottom is ma- 
chined in, 



30 1. 
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Procede de fabrication d'un piston monobloc a ca- 
nal de refroidissement, en particulier pour moteur 
diesel, comportant un canal de refroidissement fer- 
me (8) s'etendant annulairement dans latete (2) du 
piston a la hauteur de la bande a segments (3) et 
un evidement annulaire (7) prevu entre la bande a 
segments (3) et le fut en forme de caisson (4) du 
piston, le f Ot (4) du piston 6tant joint au moyeu (5) 
du piston attache a la tete (2) du piston, caracterise 
par les caracteristiques suivantes : 

uneebauchede piston (l)estfabriqueeparfor- 
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I'evidement annulaire (7) est fait par usinage 
par enlevement de matiere, 

le canal de refroidissement ouvert vers le bas 
(8) est fait par usinage par enlevement de ma- 
tiere, 

des trous (9) sont faits dans le moyeu et le con- 
tour exterieur du piston (6) est fini, 

le canal de refroidissement ouvert en bas (6) 
est ferme au moyen d'un anneau de fermeture 
(10). 

2. Procede selon la revendication 1 , caracterise par le 
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fait que ia hauteur axiale de I'dvidement annulaire 
(7) correspond au moins a la hauteur axiale du ca- 
nal de refroidissement. 

Procede* selon Tune des revendications 1 et 2, ca- s 
racterise par le fait que Tanneau de fermeture (10) 
est divise en deux. 

Procede selon Tune des revendications preceden- 
tes, caracterise* par le fait que pour la realisation du 10 
canal de refroidissement (8) est utilise* un outil de 
tournage en forme de crochet. 

Procede selon I'une des revendications preceden- 
tes, caracterise par le fait que comme matiere pour is 
le piston est utilise un acier refractaire forgeable. 

Procede selon I'une des revendications preceden- 
tes, caracterise par le fait que comme matiere pour 
le piston est utilise un alliage d'aluminium forgea- 20 
ble. 
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